IDENTIFIKASI BAHAYA DAN PENILAIAN RISIKO PADA

UNIT PENGERJAAN PLAT (PPL) SEBAGAI UPAYA

UNTUK MENCEGAH KECELAKAAN KERJA

DI PT. INKA (PERSERO) MADIUN














































commit to user 
LAPORAN KHUSUS
IDENTIFIKASI BAHAYA DAN PENILAIAN RISIKO PADA
UNIT PENGERJAAN PLAT (PPL) SEBAGAI UPAYA
UNTUK MENCEGAH KECELAKAAN KERJA




PROGRAM DIPLOMA III HIPERKES DAN KESELAMATAN KERJA
FAKULTAS KEDOKTERAN UNIVERSITAS SEBELAS MARET
Surakarta
2011













































commit to user 
PENGESAHAN
Tugas Akhir dengan judul : Identifikasi Bahaya dan Penilaian Risiko
Pada Unit Pengerjaan Plat (PPL) Sebagai Upaya
Untuk Mencegah Kecelakaan Kerja
di PT. INKA (Persero) Madiun
Lia Nur Hidayah, NIM : R.0008048, Tahun : 2011
Telah diuji dan sudah disahkan di hadapan
Penguji Tugas Akhir
Program D.III Hiperkes dan Keselamatan Kerja
Fakultas Kedokteran UNS Surakarta
Pada Hari ………….Tanggal ………….. 2011
Pembimbing I Pembimbing II
Sumardiyono, SKM, M. Kes Live Setyaningsih, SKM
NIP. 19650706 198803 1 002
An. Ketua Program
D.III Hiperkes dan Keselamatan Kerja FK UNS
Sekretaris,
Sumardiyono, SKM., M.Kes
NIP. 19650706 198803 1 002













































commit to user 
ABSTRAK
IDENTIFIKASI BAHAYA DAN PENILAIAN RISIKO PADA UNIT
PENGERJAAN PLAT (PPL) SEBAGAI UPAYA UNTUK
MENCEGAH KECELAKAAN KERJA DI
PT. INKA (PERSERO) MADIUN
JAWA TIMUR
Lia Nur Hidayah1, Sumardiyono2, Live Setyaningsih3
Tujuan: Untuk melakukan identifikasi terhahadap sumber-sumber bahaya yang
ada ditempat kerja untuk kemudian dianalis dan dievaluasi sehingga dapat
dilakukan upaya pengendalian.
Metode: Kerangka pikiran dari laporan ini adalah dengan melakukan identifikasi
terhadap sumber bahaya yang ada pada unit Pengerjaan Plat (PPL), lalu
memberikan penialaian terhadap bahaya tersebut supaya dapat dilakukan
pengendalian untuk menekan sumber bahaya dan sehingga dapat mengurangi
bahkan menghilangkan kecelakaan kerja.
Hasil: Dalam penulisan laporan ini digunakan metode deskriptif, yaitu
menerangkan dan memberikan gambaran yang sejelas-jelasnya terhadap objek
penelitian.
Simpulan: Dari hasil penelitian pada unit Pengerjaan Plat (PPL) di PT. INKA
(Persero) dapat disimpulkan bahwa tindakan pengendalian yang telah dilakukan
PT. INKA (Persero) madiun telah sesuai dengan Permanaker Per 05/ MEN/ 1996
tentang Sistem Keselamatan dan Kesehatan Kerja. Dari penilaian tingkat risiko
yang dilakukan diketahui bahwa unit PPL memiliki tingkat risiko sedang dan
rendah.
Kata Kunci : Identifikasi Bahaya, Penilaian Risiko dan Upaya Pengendalian
1. Program D.III Hiperkes dan Keselamatan Kerja, Fakultas kedokteran,
Universitas Sebelas Maret, Surakarta.
2. Fakultas Kesehatan Kerja, Universitas Gajah Mada, Yogyakarta.
3. Fakultas Kesehatan Masyarakat, Universitas Diponegoro, Semarang.
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KATA PENGANTAR
Puji syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT atas berkah, rahmat,
karunia, kesehatan, kekuatan, dan kemudahan dalam pelaksanaan magang serta
penyusunan laporan Tugas Akhir dengan judul “Identifikasi Bahaya dan
Penilaian Risiko pada Unit Pengerjaan Plat (PPL) sebagai Upaya untuk
Mencegah Kecelakaan Kerja di PT. INKA (Persero) Madiun, Jawa Timur ”.
Laporan ini disusun sebagai syarat untuk menyelesaikan studi di Program
D.III Hiperkes dan Keselamatan Kerja, Fakultas Kedokteran Universitas Sebelas
Maret Surakarta yang diperoleh berdasarkan pengamatan dan pengalaman penulis
selama melakukan magang dengan data dan informasi yang didapat dari
karyawan, pembimbing lapangan, dosen dan literatur yang menujang. Di samping
itu, magang ini dilaksanakan untuk menambah wawasan guna mengenal,
mengetahui dan memahami mekanisme serta problematika yang ada mengenai
penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja serta Lingkungan Hidup di
perusahaan.
Dalam pelaksanaan magang dan penyusunan laporan ini penulis telah dibantu
dan dibimbing oleh berbagai pihak. Oleh karena itu, perkenankan penulis
menyampaikan ucapan terimakasih kepada:
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dan telaten memberikan bimbingan dan saran dalam penyususnan laporan ini.
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perhatian selalu memberikan bimbingan dan saran dalam penyusunan laporan
ini.
6. Ibu Lusi Ismayenti, ST, M.Kes yang telah memberikan dukungan dan
motivasi sehingga penulis dapat menyelesaikan penyusunan laporan ini.
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(Persero) yang paling berperan banyak dalam membimbing dan mengarahkan













































commit to user 
selama penulis magang serta telah memberikan banyak masukan dalam
penyusunan laporan ini.
10. Bapak-bapak operator mesin produksi pada unit PPL yang telah memberikan
penjelasan dan informasi sehingga penulis dapat menyelesaikan penyusunan
laporan ini.
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Penggunaan teknologi maju sangat diperlukan untuk memenuhi kebutuhan
hidup manusia secara luas, namun secara tidak disadari tanpa adanya
pengendalian yang tepat akan dapat merugikan manusia itu sendiri. Penggunaan
teknologi maju tidak dapat dielakkan, terutama pada era industrialisasi yang
ditandai adanya proses mekanisasi, elektrifikasi, modernisasi, serta transformasi
globalisasi. Dalam keadaan demikian penggunaan mesin-mesin, instalasi, dan
bahan-bahan berbahaya akan terus meningkat ssesuai dengan kebutuhan
industrialisasi. Hal tersebut disamping memberikan kemudahan bagi suatu proses
produksi, tentunya efek samping yang tidak dapat dielakkan adalah bertambahnya
jumlah dan ragam sumber bahaya bagi pengguna teknologi itu sendiri. Disamping
itu faktor lingkungan kerja yang tidak memenuhi syarat keselamatan dan
kesehatan kerja (K3), proses kerja tidak aman, dan sistem kerja yang semakin
komplek dan modern dapat menjaddi ancaman tersendiri bagi keselamatan dan
kesehatan kerja. (Tarwaka, 2008)
Setiap tahun ribuan kecelakaan terjadi di tempat kerja yang menimbulkan
ribuan korban jiwa, menurut laporan International Labaur Organitation (ILO)
tahun 2006 kerugian akibat kecelakaan kerja mencapai 4 % dari GDB suatu
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negara. Artinya, dalam skala industri, kematian dan penyakit akibat kerja
menimbulkan kerugian 4 % dari proses produksi berupa pemborosan terselubung
(Hidden Cost) yang dapat menguragi produktivitas yang pada akhirnya dapat
mempengaruhi daya saing suatu negara. Kondisi ini disebabkan karena masih
kurangnya kesadaran dan pemahaman para pengusaha akan pentingnya aspek K3
sebagai salah satu unsur untuk meningkatkan daya saing. (ILO, 2006)
Keselamatan pada dasarnya adalah kebutuhan setiap manusia dan menjadi
naluri dari setiap makhluk hidup. Berbagai alat dan teknologi buatan manusia
disamping bermanfaat juga menimbulkan berbagai dampak bencana dan
kecelakaan, hal serupa juga terjado di tempat kerja. Penggunaan mesin, alat kerja
material dan proses produksi telah menjadi sumber bahaya yang mencelakakan.
Oleh karena itu dijaman yang modern ini aspek keselamatan telah menjadi
tuntutan dan kebutuhan umum. Sering timbul anggapan bahwa K3 merupakan
pemborosan, pengeluaran biaya yang sia-sia, sekedar formalitas yang harus
dipenuhi oleh organisasi. Persepsi seprti ini sangat menghambat pelaksanaan K3.
Aspek K3 bersifat multi dimensi, karena itu manfaat dan tujuan harus dilihat dari
berbagai sisi, seperti dari sisi hukum, perlindungan tenaga kerja, ekonomi,
pengendaliankerugia, sosial, dan lain sebagainya. Maka dari itu untuk menimalisir
adanya kecelakaan dan penyakit akibat kerja salah satu yang dilakukan
perusaahaan adalah dengan pengendalian resiko. (Ramli, 2009)
Setiap aktifitas mengandung risiko untuk berhasil atau gagal risiko adalah
kombinasi dari kemungkinan dan keparahan dari suatu kejadian. Semakin besar
potensi terjadinya suatu kejadian dan semaakin besar dampak yang
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ditimbulkanya, maka kejadian tersebut dinilai mengandung risiko tinggi. Menurut
OHSAS 18001, resiko adalah kombinassi dari kemungkinan terjadinya kejadian
berbahaya atau paparan dengan keparahan dari cidera atau gangguan kesehatan
yang disebabkan oleh kejaian atau paparan tersebut. (Ramli, 2009)
Setiap proses produksi, peralatan atau mesin dan temapat keja yang
digunakan untuk menghasilkan suatu produk, selalu mengandung potensi bahaya
tertentu yang digunakan untuk mengahsilkan suatu produk, selalu mengandung
potensi dan faktor bahaya tertentu yang apabila tidak mendapat perhatian khusus
akan dapat menimbulkan kecelakaan dan penyakit akibat kerja. Potensi dan faktor
bahaya dapat berasal dari berbagai aktivitas dan kegiatan dalam pelaksanaan
operasi atau juga bersala dari luar proses kerja. (Tarwaka, 2008)
PT. INKA (Persero) sebagai inti dari industri kereta api didalam negeri
yang mempunyai tugas memproduksi sarana kereta api (kereta penumpang,
gerbong barang, lokomotif KRL dan KRD) serta komponen-komponen utamanya.
Dimana didalam setiap proses produksi tentunya PT. INKA (Persero)
menggunakan banyak mesin-mesin canggih, tetapi ada juga sebagian yang
mengunakan mesin manual. Penggunaan dari mesin-mesin tersebut mengandung
bahaya dan resiko yang sewaktu-waktu dapat mengancam keselamatan dan
kesehatan tenaga kerja dan juga kerugian bagi perusahaan yang dapat mengancam
kelangsungan usaha. Maka dari itu diperlukan menejemen resiko untuk menekan
bahkan menghilangkan berbagai dampak resiko dari proses proses tersebut,
menurut OHSAS 18001, menenjemen K3 adalah upaya terpadu untuk mengelola
resiko yang ada dalam aktivitas perusahaan yang dapat mengakibatkan cidera
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pada manusia, kerusakan, dan bisnis pada perusahaan. Oleh sebab perlu dilakukan
menejemen resiko dari mesin-mesin yang berada di PT. INKA (Persero) dan
penulis memilih unit PPL (Pengerjaan Plat) sebagai objek penelitian dengan
melibatkan sepuluh mesin dengan tingkat bahaya yang tinggi.
Sehingga berdasarkan latar belakang di atas penulis mengambil judul
“Identifikasi Bahaya dan Penilaian Risiko Pada Unit PPL (Pengerjaan Plat)
Sebagai Upaya untuk Mencegah Kecelakaan Kerja Di PT. INKA (Persero)
Madiun, jawa timur”
B. Rumusan Masalah
Dari berbagai macam latar belakang yang diuraikan tersebut diatas maka
dapat dirumuskan masalah sebagai berikut ”Bagaimana penerapan identifiaksi
bahaya dan penilaian resiko di unit Pengerjaan Plat sebagai upaya untuk
mencegah kecelakaan kerja di PT. INKA (Persero) Madiun, Jawa Timur”
C. Tujuan Penelitian
1. Untuk mengetahui bagaimana melakukan identifikasi bahaya di Unit PPL PT.
INKA (Persero) Madiun.
2. Untuk mengetahui bagaimana melakukan penilaian resiko di Unit PPL PT.
INKA (Persero) Madiun.
3. Untuk mengetahui bagaimana cara pengendalian resiko pada Unit PPL di PT.
INKA (Persero) Madiun.
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D. Manfaat Penelitian
1. Perusahaan
a. Perusahaan mendapatkan gambaran dan informasi tentang potensi bahaya
dan faktor-faktor bahaya yang terdapat pada unit PPL khususnya sepuluh
mesin dengan tingkat bahaya tinggi di PT. INKA (Persero).
b. Dapat melakukan pengendalian agar dapat mencapai tingkat resiko
rendah bahkan menghilangkan risiko terhadap keselamatan dan
kesehatan kerja pada unit PPL PT. INKA (Persero).
2. Program D.III Hiperkes dan Keselamatan Kerja
a. Menjalin hubungan kerjasama antara pihak program D.III Hiperkes dan
Keselamatan Kerja dengan pihak perusahaan.
b. Untuk menambah kepustakaan tentang identifikasi dan pengendalian
risiko disuatu poerusahaan.
3. Penulis
a. Dapat memberikan wawasan dan pengalaman serta dapat
membandingkan antara teori yang telah didapat dengan kenyataan
pelaksanaanya di perusahaan.
b. Dapat mengidentifikasi potensi bahaya dan faktor bahaya di tempat kerja.
c. Dapat mengetahui proses dan tata cara pengendalian resiko di tempat
kerja.
d. Dapat mengetahui upaya pengendalian kecelakaan dan penyakit akibat
kerja di lingkungan perusahaan.


















































Tempat kerja adalah seperti yang tercantum dalam Undang-
Undang No. 1 tahun 1970 pasal 1 tentang keselamatan kerja yang
dimaksud dengan tempat kerja ialah tiap ruangan atau lapangan, tertutup
atau terbuka, bergerak atau tetap, dimana tenaga kerja, atau yang sering
dimasuki tenaga kerja untuk keperluan suatu usaha dan dimana terdapat
sumber-sumber bahaya. Termasuk tempat kerja ialah semua ruangan,
lapangan, halaman dan sekelilingnya yang merupakan bagian-bagian atau
yang berhubungan dengan tempat kerja tersebut.
2. Bahaya
a. Pengertian Bahaya
1) Bahaya adalah segala sesuatu termasuk situasi atau tindakan
yang berpotensi menimbulkan kecelakaan atau cidera pada
manusia, kerusakan atau gangguan pada manusia, kerusakan
atau gangguan lainya. (Ramli, 2009)
2) Bahaya adalah keadaan atau situasa yang berpotensi
menimbulkan kerugian seperti luka, sakit, kerusakan harta
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benda, kerusakan lingkungan kerja, atau gabungan dari
kejadian-kejadian tersebut. (ABC Construction, 2010)
b. Potensi bahaya
Potensi bahaya adalah segala sesuatu yang berpotensi
meneyebabkan terjadinya kerugian, kerusakan, cidera, sakit,
kecelakaan atau bahkan dapat mengakibatkan kematian yang
berhubungan dengan proses dan sistem kerja. (Tarwaka, 2008)
Potensi bahaya mempunyai potensi untuk mengakibatkan
kerusakan dan kerugian kepada :
1) Manusia yang bersifat langsung maupun tidak langsung
terhadap pekerjaan.
2) Properti termasuk peralatan kerja dan mesin-mesin.
3) Lingkungan, baik lingkungan didalam perusahaan maupun
diluar perusahaan.
4) Kualitas produk barang dan jasa.
5) Nama baik perusahaan.
(Tarwaka, 2008)
3. Kecelakaan Kerja
a. Pengertian Kecelakaan Kerja
Kecelakaan adalah kejadian yang tak terduka dan tak diharapkan.
Sedangkan kecelakaan kerja adalah kecelakaan yang berhubung dengan
hubungan kerja diperusahaan. Hubungan kerja disini dapat berarti
kecelakaan terjadi dikarenakan oleh pekerjaan atau pada waktu melakukan
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pekerjaan. Maka terdapat dua hal penting: kecelakaan adalah akibat
langsung pekerjaan atau kecelakaan terjadi pada saat pekerjaan dilakukan.
(Suma’mur, 2009)
b. Penyebab Kecelakaan Kerja







a) Kepemimpinan dan pengawasan
b) Tekhnik
c) Sistem pemeliharaan
d) Perkakas dan peralatan kerja
e) Standar kerja
(Tarwaka, 2008)
Sebab utama dari kecelakaan kerja adalah adanya faktor dan
persyaratan K3 yang belum terpenuhi atau terlaksana dengan benar, sebab
utama kecelakaan kerja meliputi faktor :
a) Faktor manusia atau dikenal dengan istilah tindakan tidak aman
(unsafe action) yaitu merupakan tindakan berbahaya dari para tenaga
kerja yang mungkin dilatar belakangi oleh beberapa sebab antara lain :
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(1)Kurangnya ketrampilan dan pengetahuan (lack of knowladge and
skill)
(2)Ketidak mampuan untuk bekerja secara normal (inadequate
probability)
(3)Ketidak fungsian tubuh karena cacat yang tidak nampak (bodily
defect)
(4)Kelelahan dan kejenuhan (fatigue dan boredom)
(5)Sikap dan tingkah laku yan tidak aman (unsafe attitude and habits)
(6)Kebingungan dan stress (confuse and stress) karena prosedur kerja
yang baru dan belum dapat dipahami
(7)Belum menguasai/ belum trampil dengan mesin-mesin yang baru
(lack of skill)
(8)Penurunan konsentrasi (dificulty in concentrating) dari temaga
kerja saat melakukan pekerjaan
(9)Sikap masa bodoh (ignorance) dari tenaga kerja
(10)Kurang adanya motivasi kerja (improrer motivation) dari tenaga
kerja
(11)Kurang adanya kepuasan kerja (low job satisfaction)
(12)Sikap kecenderungan mencelakai diri sendiri
b) Faktor lingkungan atau dikenal kondisi tidak aman (unsafe condition)
yaitu kondisi tidak aman dari : mesin, peralatan, pesawat, bahan,
lingkungan dan tempat kerja, proses kerja, sifat pekerjaan dan sistem
kerja.
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c) Interaksi manusia dan sarana pendukung kerja, interaksi manusia dan
sarana pendukung kerja merupakan sumber penyebab kecelakaan,
apabila interaksi diantara keduanya tidak sesuai maka akan
menyebabkan terjadinya suatu kesalahan yang mengarah pada
kecelakaan (Tarwaka, 2008).
4. Penyakit Akibat Kerja
Menurut Permenaker No. Per. 01/Men/1981 Penyakit Akibat Kerja
(PAK) adalah setiap penyakit yang disebabkan oleh pekerjaan atau
lingkungan kerja. Faktor penyebab penyakit akibat kerja (Suma’mur,2009)
antara lain :
a. Golongan fisik
1) Suara, yang bisa menyebabkan pekak atau tuli
2) Radiasi sinar Ro atau sinar-sinar radio aktif, yang mnyebebkan
penyakit antara lain penyakit susunan darah dan kelainan kulit.
3) Suhu yang tinggi menyebabkan heat stroke, atau hyperperexia,
sedangkan suhu-suhu yang rendah antara lain menimbulkan
frosbite.
4) Tekanan yang tinggi menyebabkan caisson desease.
5) Penerangan lampu yang kurang baik biasanya menyebabkan
kelainan pada indera pengelihatan atau kesilauan yang
mempermudah terjadinya kecelakaan.
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b. Golongan kimia, yaitu :
1) Debu yang menyebabkan pneumoconiosis, diantaranya :
silicosis, asbestosis, siderosis, dan lain-lain.
2) Uap yang diantaranya menyebabkan metal fume fever, dermatitis
atau keracunan.
3) Gas, misalnya keracunan gas CO, H2S, dan lain-lain.
c. Golongan infeksi, dikarenakan oleh bibit penyakit.
d. Golongan fisiologis, yang disebabkan oleh kesalahan-kesalahan
konstruksi mesin, sikap badan kurang baik, yang lama kelamaan
menimbulkan kelelahan fisik bahkan lambat laun merubah bentuk
fisik pekerja.
e. Golongan mental psikologis, hal ini terlihat misalnya pada hubungan
kerja yang tidak baik, atau misalnya keadaan monoton.
5. Identifikasi Bahaya
Identifikasi bahaya adalah upaya sitematis untuk mengetahui
potensi bahaya yang ada di lingkungan kerja. Dengan mengetahui sifat dan
karakteristik bahaya kita dapat lebih berhati-hati, waspada, dalam langkah-
langkah pengamanan agar tidak terkena bahaya (Ramli, 2009).
6. Penilaian Risiko
Setelah semua risiko dapat diidentifikasi, dilakukan penilaian risiko
melalui analisa risiko dan evaluasi risiko. Analisa risiko dimaksudkan
untuk menentukan besarnya suatu risiko dengan mempertimbangkan
kemungkinan terjadinya dan besar akibat yang ditimbulkan. Berdasarkan
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hasil analisa dapat ditentukan peringkat risiko sehingga dapat dilakukan
penilaian risiko yang memiliki dampak besar terhadap peruasahaan dan
risiko yang ringan atau dapat diabaikan. (Ramli, 2009)
Proses penialaian risiko menurut Tarwaka (2008) :
a. Estimasi kekerapan terjadinya kecelakaan atau sakit di tempat kerja.
Tingkat kekerapan atau keseringan (probability) kecelakaan
atau sakit digolongkan menjadi empat kategori :
1) Sering (frequent) kemungkinan terjadinya sangat sering dan
berulang (nilai 4).
2) Agak sering (probable), adalah kemungkinan terjadinya beberapa
kali (nilai 3).
3) Jarang (occasional), kemungkinan jarang terjadi atau terjadinya
sesekali waktu (nilai 2).
4) Jarang sekali (remote), adalah kemungkinan terjadinya kecil
namun tetap ada (nilai 1).
b. Estimasi keparahan dari kemungkinan terjadinya kecelakaan dan sakit
yang terjadi. Tingkat keparahan (concequence atau severity)
kecelakaan atau sakit dapat dikategorikan menjadi lima kategori :
1) Bencana (catastrophic), adalah kecelakaan yang banyak
menyebabkan kematian (nilai 5).
2) Fatal, adalah kecelakaan yang menyebabkan kematian tunggal
(nilai 4).
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3) Cedera berat (critical), adalah kecelakaan yang menyebabkan
cedera atau sakit yang parah pada waktu yang lama tidak mampu
bekerja atau menyebabkan cacat tetap (nilai 3).
4) Cidera ringan (marginal), adalah kecelakaan yang menyebabkan
cedera atau penyakit yang ringan dan segera dapat bekerja
kembali atau tidak menimbulkan cacat tetap (nilai 2).
5) Hampir cidera (negligible), adalah kejadian hampir celaka yang
tidak mengakibatkan cidera atau tidak memerlukan perawatan
kesehatan (nilai 1).
c. Tentukan tingkat risikonya.
Setelah dilakukan estimasi atau penaksiran terhadap tingkat
kekerapan dan keparahan terjadinya kecelakaan atau penyakit yang
mungkin muncul, selanjutnya dapat ditentukan tingkat risiko dari
masing-masing potensi bahaya yang telah diidentifikasi dan dinilai.
Cara penentuan tingkat risiko dapat digunakan matrik sebagai berikut:



















































Sumber : Tarwaka (2008)
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d. Buat skala prioritas risiko yang telah dinilai untuk pengendalian
risiko.
Tabel 2. Klasifikasi tingkat resiko
Tingkat Risiko Tingkat Bahaya Klasifikasi
Urgent Tingkat bahaya sangat tinggi Hazard klas A
High Tingkat bahaya serius Hazard klas B
Medium Tingkat bahaya sedang Hazard klas C
Low Tingkat bahaya kecil Hazard klas D
None Hampir tidak ada bahaya Hazard klas E
Sumber : Tarwaka (2008)
e. Buat catatan penilaian risiko.
7. Pengendalian Risiko (Risk Control)
Apabila suatu risiko terhadap kecelakaan dan penyakit akibat kerja
telah diidentifikasi dan dinilai, maka pengendalian risiko harus
diimplementasikan untuk mengurangi risiko sampai batas yang dapat
diterima berdasarkan peraturan, ketentuan dan standar yang berlaku.
Di dalam memperkenalkan suatu sarana pengendalian risiko
haruslah mempertimbangkan apakah sarana pengendalian risiko tersebut
dapat diterapkan dan dapat memberikan manfaat pada masing-masing
tempat kerjanya. Hal-hal yang perlu dipertimbangkan antara lain :
a. Tingkat keparahan potensi bahaya maupun risikonya.
b. Adanya pengetahuan tentang potensi bahaya atau risiko dan cara
memindahkan atau meniadakan potensi bahaya atau risiko.
c. Ketersediaan dan kesesuaian sarana untuk memindahkan atau
meniadakan potensi bahaya.
d. Biaya untuk memindahkan atau meniadakan potensi bahaya atau
risiko.
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Pengendalian risiko dapat mengikuti pendekatan hierarki
pengendalian (hierarchy of controls). Hirarki pengendalian resiko adalah
suatu urut-urutan dalam pengendalian risiko yang mungkin timbul dan
terdiri dari beberapa tingkatan secara berurutan. Didalam hirarki risiko
terdapat dua pendekatan, yaitu :
a. Penekatan long term gain yaitu pengendalian berorientasi jangka
panjang dan bersifat permanen dimulai dari pengendalian subsitusi,
eliminasi, rekayasa teknis, isolasi atau pembatasan, administratif, dan
terakhir jatuh pada pilihan penggunaan alat pelindung diri.
b. Pendekatan short term gain yaitu pengendalian berorientasi jangka
pendek dan bersifat temporari atau sementara. Pendekatan
pengendalian ini diemplementasikan selama pengendalian yang
bersifat lebih permanen belum dapat diterapkan. Pilihan pengendalian
resiko ini dimulai dari alat pelindung diri menuju ke atas sampai
dengan subsitusi.
8. Hirarki Pengendalian Risiko
a. Eliminasi (elimination)
Eliminasi merupakan pengendalian risiko yang bersifat
permanen dan dicoba sebagai pilihan prioritas pertama. Eliminasi
dapat dicapai dengan pemindahan objek kerja atau sistem kerja yang
berhubungan dengan tempat kerja yang kehadirannya tidak dapat
diterima pada batas ketentuan, peraturan atau standar baku K3 atau
kadarnya melampaui nilai ambang batas (NAB) diperkenankan.
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Eliminasi adalah cara pengendalian risiko yang paling baik, karena
risiko terjadinya kecelakaan dan sakit akibat potensi bahaya
ditiadakan. Namun pada prakteknya pengendalian dengan cara
eliminasi banyak ditemukan kendala karena keterkaitan antara sumber
bahaya dan potensi bahaya saling berkaitan atau menjadi sebab dan
akibat.
b. Subsitusi (subsitution)
Pengendalian ini dimaksudkan untuk menggantikan bahan-
bahan dan peralatan yang lebih berbahaya dengan bahan-bahan dan
peralatan yang kurang berbahaya atau lebih aman, sehingga
pemaparannya masih dalam batas yang bisa diterima.
c. Rekayasa tehnik (engineering Control)
Pengendalian atau rekayasa tekhnik termasuk merubah struktur
objek kerja untuk mencegah seseorang terpapar potensi bahaya,
seperti pemberian pengaman mesin, penutup ban berjalan, pembuatan
struktur pondasi mesin dengan cor beton, pemberian alat bantu
mekanik, pemberian absorber suara pada dinding ruang mesin yang
menghasilkan kebisingan tinggi, dan lain-lain.
d. Isolasi (isolation)
Isolasi merupakan pengendalian resiko dengan memisahkan
antara seseorang dari objek kerja, seperti menjalankan mesin-mesin
produksi dari ruangan tertutup dengan remote control.
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e. Pengendalian administratif (administration control)
Pengendalian administrasi dilakukan dengan menyediakan
suatu sistem kerja yang dapat mengurangi kemungkinan seseorang
terpapar bahaya. Pengendalian ini sangat tergantung pada perilaku
pekerjanya dan memerlukan pengawasan yang teratur untuk
pengendalian jenis ini. Metode ini meliputi : rekruitmen tenaga kerja
baru sesuai jenis pekerjaan yang ditangani, pengaturan waktu kerja
dan waktu istirahat, pekerjaan yang akan ditangani, pengaturan waktu
kerja dan waktu istirahat, rotasi kerja untuk mengurangi kejenuhan
dan kebosanan, pengaturan prosedur kerja, pelatihan dan training K3.
f. Alat pelindung diri (APD)
Alat pelindung diri secara umum adalah sarana pngendalian
jangka pendek dan bersifat sementara manakala sistem pengendalian
yang permanen belum bisa diimplementasikan. APD merupakan
pilihan terakhir pengendalian risiko di tempat kerja. Hal ini
disebabkan karena penggunaan APD mempunyai beberapa kelemahan
yaitu APD hanya membatasi dan tidak menghilangkan risiko yang ada
dan juga penggunaan APD dirasakan tidak nyaman.
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B. Kerangka Pemikiran







Gambar 1. Bagan Kerangka Pemikiran

















































Metodologi penelitian yang digunakan oleh penulis adalah penelitian
deskriptif, yaitu dimana penelitian tersebut bersifat memberikan gambaran
mengenai suatu fenomena secara jelas dan tepat dari sifat-sifat individu,
keadaan, gejala, atau kelompok tertentu tanpa harus menganalisa bagaimana
dan mengapa fenomena tersebut dapat terjadi. (Sumardiyono, 2010)
B. Lokasi Penelitian
Penelitian dilakukan di Unit PPL (pengerjaan plat) PT. INKA
(Persero) Jl. Yos Dudarso No. 71 Madiun, Jawa Timur.
C. Objek dan Ruang Lingkup Penelitian
Sebagai objek penelitian adalah tenaga kerja, mesin-mesin kerja,
proses kerja, potensi bahaya yang ada, sikap kerja dan perlatan yang
digunakan di unit PPL PT. INKA (Persero) madiun.
D. Sumber Data
Data-data yang digunakan peneliti dalam melakukan penelitian ini
berasal dari :
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1. Data primer
Data yang diperoleh dengan melakukan observasi, survey
kelapangan atau tempat kerja, wawancara serta diskusi dengan tenaga
kerja yang berada di unit pengerjaan plat (PPL) dalam hal ini penulis
mewawancarai operator mesin yang bersangkutan.
2. Data Sekunder
Data sekunder diperoleh dari data perusahaan dan literatur dari
sumber atau data lain sebagai pelengkap laporan ini.
E. Teknik Pengumpulan Data
Dalam penelitian ini digunakan beberapa teknik pengumpulan data
sebagai berikut :
1. Observasi lapangan
Merupakan teknik pengumpulan data dengan survey ke lapangan
untuk mengetahui secara langsung operasional alat dan mesin sekaligus
proses produksi mulai dari input sampai output. Dan juga pengamatan
langsung penerapan dan pengelolaan keselamatan kerja serta mencari
potensi dan faktor bahaya yang ada.
2. Wawancara
Merupakan teknik pengumpulan data dengan melakukan tanya
jawab langsung dengan tenaga kerja yang bersangkutan dan berkaitan
langsung dengan masalah K3.
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3. Kepustakaan
Teknik pengumpulan data dengan cara mempelajari dokumen-
dokumen perusahaan, buku-buku kepustakaan, laporan-laporan penelitian




Pada tahap persiapan ini melalui serangkaian kegiatan yang dilakukan,
antara lain sebagai berikut :
a. Permohonan ijin Praktek Kerja Lapangan di PT. INKA (Persero) pada
tanggal 27 September 2010.
b. Membaca dan mempelajari kepustakaan yang berhubungan dengan
Keselamatan dan Kesehatan Kerja serta Higiene Perusahaan.
c. Membaca dan mempelajari materi tentang keselamatan pesawat angkat
dan angkat khususnya forklift dan crane.
2. Tahap Pelaksanaan
Pada tahap ini pelaksanaan Magang di PT. INKA Madiun
dilaksanakan mulai tanggal 14 Februari sampai 15 April 2011, setelah
permohonan ijin PKL disetujui oleh Pihak SDM PT. INKA (Persero).
Adapun tahapan pelaksanaan PKL sebagai berikut:
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a. Pengurusan Surat Ijin
Pada hari pertama masuk Magang mahasiswa menyerahkan Surat
ijin Magang kepada Divisi Pengembangan SDM PT. INKA (Persero)
sebagai divisi yang mengelola kegiatan yang berhubungan dengan
kegiatan Magang bagi mahasiswa. Divisi inilah yang mengeluarkan
surat ijin masuk ke lingkungan PT. INKA (Persero) Madiun yang
ditandatangani oleh Staf Pengembangan SDM.
b. Konsultasi
Pada kegiatan ini mahasiswa melakukan konsultasi dengan Kepala
Bagian K3LH dan pembimbing lapangan untuk mendapatkan
bimbingan dan arahan selama pelaksanaan kegiatan Magang.
c. Survey Lapangan
Pada tahap survey lapangan, kegiatan yang dilakukan penulis yaitu:
1) Observasi
Dilakukan dengan mengadakan pengamatan langsung terhadap
obyek penelitian di lapangan.
2) Wawancara
Untuk melengkapi data yang telah diperoleh dari observasi,
maka penulis melakukan wawancara dengan tenaga kerja yang
bersangkutan dan pembimbing Magang di perusahaan, serta orang-
orang yang berkompeten pada bidang Keselamatan, Kesehatan
Kerja, dan Lingkungan Hidup di PT. INKA (Persero).
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G. Analisa Data
Dari semua data yang telah penulis peroleh selama Praktek Kerja
Lapangan di PT. INKA (Persero) Madiun, penulis berusaha untuk merujuk ke
Permenaker No. PER 05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen Keselamatan
dan Kesehatan Kerja (SMK3) khususnya dengan identifikasi bahaya dan
penilaian risiko di unit Pengerjaan Plat (PPL) PT. INKA (Persero) sebagai
upaya untuk menekan potensi bahaya agar kecelakaan kerja dapat
diminimalisir bahkan dihilangkan.
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BAB IV
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
A. Hasil Penelitian
Unit bagian pengerjaan plat (PPL) adalah bagian awal pengadaan dari
seluruh proses yang akan dikerjakan. Proses kerja yang dilakukan pada
bagian PPL antara lain pemotongan plat, pengelasan, minor assembling I, dan
minor assembling II. Pekerjaan dibagian plat ini dilakukan melalui proses-
proses welding, grinding, reforming, drilling, laser cuting dan lain
sebagainya.
Dari serangkaian proses produksi tersebut diatas tidak lepas dari
penggunaan mesin dengan tingkat resiko bahaya tinggi. Maka dari itu penulis
memilih 10 mesin untuk dianalisa tingkat resiko bahaya agar dapat dilakukan
tindak pengendalian bahaya dari mesin-mesin tersebut. 10 mesin tersebut
adalah : mesin crank press, mesin hydraulic press, mesin las tig/mig, mesin
double action, mesin bor radial, mesin bor vertikal, blender pemanas, mesin
bend saw, mesin portable grinding, mesin hydraulic horisontal.
1. Langkah Pengerjaan Mesin
a. Mesin Double Action
1) Persiapan kerja
a) Menyiapkan perlengkapan pengaman kerja dan alat kerja
b) Memakai APD
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2) Proses kerja
a) Buka kran air pendingin
b) Naikkan switch pada posisi ON
c) Tekan kunci control power pada posisi ON untuk
menyalakan lampu control circuit
d) Tekan tombol pilot pump, otter pump, ejector pump,
cooling pump pada posisi stag
e) Putar switch control pada posisi pendent apabila tidak
diperlukan
f) Putar switch ejector pada posisi OFF jika tidak diperlukan
g) Putar switch frst pada posisi inner dan outer
h) Pasang dan atur material diatas dies
i) Tekan tombol inner pada posisi ON
j) Atur tekanan bending sesuai yang diinginkan
k) Periksa hasil bendingan
l) Tekan tombol outer bila diperlukan untuk double action
m) Atur tekanan bending sesuai yang diinginkan
3) Sesudah kerja
a) Mematikan mesin
b) Membersihkan tempat kerja dan mematikan alat kerja
b. Blender pemanas
1) Persiapan kerja
a) Menyiapkan perlengkapan pengaman kerja dan alat kerja
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b) Memakai APD
2) Proses kerja
a) Siapkan barang yang akan direforming
b) Cek posisi bagian barang / produk yang akan direforming
c) Siapkan selang air dan blender pembakar
d) Nyalakan blender pembakar dengan pemantik api
e) Alirkan air
f) Bakar daerah yang akan direforming dengan beberapa titik
g) Pembakaran dilakukan sampai daerah yang dibakar terlihat
merah, akan tetapi suhu tidak boleh melebihi 600 0c
h) Pada saat kondisi panas dilakukan pemukulan secukupnya
dengan hamer sehingga posisi kerataan sesuai dengan yang
diinginkan
i) Setelah kondisi yang diinginkan tercapai siram perlahan-
lahan dengan air
j) Lakukan proses reforming seperti diatas, untuk daerah lain
yang memerlukan reforming
k) Ukur kerataan dengan mistar / ray sampai kerataan
mencapai 0,5 – 1 mm
3) Sesudah kerja
a) Mematikan mesin
b) Membersihkan tempat kerja dan alat kerja
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c. Mesin bending CNC WE67K
1) Persiapan kerja
a) Menyiapkan perlengkapan pengaman kerja dan alat kerja
b) Pemeriksaan listrik





c) Pindahkan handle listrik pada posisi ON
d) Pompa hydraulis ditekan ke posisi ON
e) Lakukan penaikan punch mesin
f) Setting langkah mesin sesuai dengan program mesin yang
telah dibuat
g) OK
h) Punch posisi diturunkan
i) Pompa hydraulis pada posisi OFF
j) Jangan sampai proses mematikan mesin tidak pada sesuai
dengan prosedur menyebabkan mesin bila akan dihidupkan
lagi dalam posisi jumper
3) Sesudah kerja
a) Mematikan mesin
b) Membersihkan tempat kerja dan melepas alat kerja
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d. Mesin portable Grinding
1) Persiapan kerja
a) Menyiapkan perlengkapan pengamanan kerja dan alat kerja
b) Memakai APD
2) Proses kerja
a) Periksa selang angin
b) Pastikan joint / quick joint
c) Pasang batu gerinda dan pastikan kuat
d) Stel cover pengaman
e) Buka katup angin dan periksa tekanan udara
f) Hidupkan unit mesin dengan menekan / memutar tombol
ON
g) Mesin siap dioperasikan
3) Sesudah kerja
a) Mematikan mesin
b) Membersihkan tempat kerja dan melepas alat kerja
e. Mesin Crank Press
1) Persiapan Kerja




a) Marking material sesuai perintah Work Instruction
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b) Buka kran udara
c) Putar switch control circuit pada posisi ON
d) Tekan tombol start pada main motor
e) Putar switch control pada posisi ON
f) Turunkan posisi punch pada mesin/ truck mesin pada posisi
mati bawah
g) Stel atau atur punch dies dengan cara menekan tombol up/
down pada slide adjustment
h) Pasang stoper untuk kelanjutan kerja
i) Pastikan safety sensor berfungsi
j) Putar switch control pada posisi titik mati atas
k) Perhatikan jarum penunjuk
l) Putar switch control pada posisi single
m) Pasang karet pengaman punch
n) Pasang material di atas dies dan stoper yang telah
disiapakan




b) Membersihkan tempat kerja dan melepas alat kerja
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f. Mesin Bor Vertikal
1) Persiapan kerja
a) Menyipkan perlengkapan pengaman kerja dan alat kerja
b) Memakai APD
2) Proses kerja
a) Persiapkan boor oli (pendingin), klem atau ganjal, mata
boor, oli mesin, drill juck, kunci pas, jig, WI
b) Handle pada posisi ON
c) Tarik handle mesin sehingga mesin jalan
d) Percobaan jalan secukupnya / pemanasan
e) Bila menghendaki putaran cepat atau lambat bisa mengubah
handle sesuia apa yang diinginkan
f) Bila menghendaki otomatis, tarik handle otomatis
3) Sesudah kerja
a) Mematikan mesin
b) Membersihkan tempat kerja dan melepas alat kerja
g. Mesin Las Tig / Mig
1) Persiapan Kerja
a) Menyiapkan perlengkapan pengaman kerja dan alat kerja
b) Memakai APD
2) Proses kerja
a) Periksa stop kontak listrik
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b) Periksa kabel-kabel meliputi : kabel elektrik, selang gas,
selang pendingin dan air, tungsan, kabel arde
c) Pindahkan handle pada posisi ON
d) Seimbangkan penyetelan ampere dan voltage sesuai dengan
ketebalan material dengan cara merubah switch ataupun
potensiometernya
e) Pastikan tungsen dalam keadaan lancip
f) Atur flow gas pelindungnya
g) Pastikan jarak penyetelan tungsen pada torchnya
h) Pastikan air pendingin berjalan baik
i) Mesin siap dioperasikan
3) Sesudah kerja
a) Mematikan mesin
b) Membersihkan tempat kerja dan melepas alat kerja
h. Mesin hydraulic horizontal
1) Persiapan kerja




a) Hidupkan switch panel pada posisi ON
b) Tekan tombol start pada posisi ON
c) Pasang punch/ dies
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d) Marking material
e) Pasang dan atur stoper sesuai marking material
f) Pasang dan atur material sesuai punch dies
g) Tarik handle hold arm pada posisi set untuk ke depan
menjepit
h) Atur tekanan baik hold arm maupun switch foot sesuai yang
dikehendaki
i) Tarik handle hold arm pada posisi retract untuk posisi
membuka / menarik
j) Tarik/ injak switch foot pada posisi retrack
3) Sesudah kerja
a) Mematikan mesin
b) Membersihkan tempat kerja dan melepas alat kerja
i. Mesin Bend saw
1) Persiapan kerja
a) Mempersiapkan alat pengaman kerja dan alat kerja
b) Memakai APD
2) Proses kerja
a) Persiapan listrik, minyak pelumas, pendingin, kedudukan
daun gergaji, stoper
b) Pindahkan handle pada posisi ON
c) Atur pisau gergaji pada posisi yang diinginkan (450, 900)
dengan menekan tombol pada unit mesin
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d) Letakan pemanasan dengan jalan : tekan handle naik turun,
tekan handle otomatis, dan coba jalankan fastening hidrolis
e) Mesin siap dioperasikan
3) Sesudah kerja
a) Mematikan mesin
b) Membersihkan tempat kerja dan alat kerja
j. Mesin Girder Radial Driling
1) Persiapan kerja




b) Siapkan fastening/ pengik
c) Pelumasan
d) Pasang unit drill
e) Pastikan dan coba kelurusanya dengan memutar mesin
f) Coba jalankan unit mesin ke arah x, y dan z dengan
menekan tombol otomatis pada unit mesin
g) Mesin siap dioperasikan
3) Sesudah kerja
a) Mematikan mesin
b) Membersihkan tempat kerja dan melepas alat kerja
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B. Identifikasi, penilaian, dan pengendalian resiko
Dalam penelitian dilakukan pengamatan aktivitas kerja mesin dalam
proses produksi di unit Proses Pengerjaan Plat (PPL) di PT. INKA (Persero)
madiun dengan hasil yang kami susun dalam bentuk tabel berupa :
Identifikasi bahaya, penilaian dan pengendalian risiko (tabel 3. Identifikasi
bahaya dan Penilaian Risiko dan Pengendalian Bahaya)
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Penyebab Akibat Risk Matrix Pengendalian









2 2 4 Low Selalu perhatikan posisi jari
tangan, kaki dan tubuh, bekerja














3 2 6 Medium Perhatikan posisi tubuh, tangan
dan kaki, hati-hati saat
meletakan, memakai safety
shoes dan safety helmet
Saat mengatur
material diatas
dies dan juga saat
memeriksa hasil
reforming






1 4 4 Low Perhatikan tekanan, berhati-
hati dan berkonsentrasi pada







3 2 6 Medium Pastikan sling dalam keadaan
baik dan periksa tali sebelum
digunakan
3. Identifikasi Bahaya , Penilaian Risiko dan Pengendalian Risiko




































































3 2 6 Medium Periksa selang dan katup gas
jangan nyalakan bila ada bau
gas dan setelah selesai bekerja






Remuk dan memar 2 3 6 Medium Sewaktu memukul perhatikan











2 2 4 Low Berhati-hati dan pastikan






Terkejut, kematian 4 1 4 Low Pastikan kabel dan perlatan
listrik dalam keadaan baik dan
layak pakai
Pada saat Terpercik ke mata, 2 2 4 Low Perhatikan pijakan kakai,




























































3 3 9 Medium Pastikan posisi material sudah
aman dan benar , perhatikan












2 2 4 Low Bersihkan setiap kali terjadi









5 1 5 Medium Rapikan selang dan pastikan








3 1 3 Low Pastikan mesin dalam keadaan
mati dan memakai safety











3 3 9 Medium Posisi tubuh benar sewaktu
mengoperasikan gerinda,
memakai safety gloves dengan
benar, dan memakai safety
googles























































2 2 4 Low Rapikan material di tempat















4 1 4 Low Pastikan kabel dan alat listrik









3 2 6 Medium Perhatikan posisi tangan dan
kaki, pastikan tali sling dalam
keadaan baik, memakai safety

















3 2 6 Medium Perhatikan posisi kaki, berhati-
hati dan konsentrasi, memakai
safety shoes.

























































2 3 6 Medium Sebaiknya jangan
menggunakan kecepatan














2 3 6 Medium Menyemprotkan oli jangan












3 3 9 Medium Sebaiknya jangan
menggunakan putaran
otomatis, memakai safety






Terbentur, luka. 2 2 4 Low Berhati-hati, selalu terapkan





Kematian, syok. 4 2 8 Medium Pastikan peralatan listrik dalam
kondisi yang baik dan layak
pakai.























































5 1 5 Medium Selalu periksa katup dan selang
gas, jangan memaksa bekerja














Kematian 4 1 3 Low Pastikan kabel dan peralatan






3 3 9 Medium Pastikan stoper sudah kuat,














2 2 4 Low Perhatikan posisi tangan,







2 3 6 Medium Berhati-hati selalu terapkan 5R
Mempersiapkan Kematian, cacat 4 1 4 Low Pastikan peralatan listrik dalam

























































2 3 6 Medium Terapkan 5R, apabila ada oli
yang berceceran langsung




































Kematian, syok 4 1 4 Low Pastikan kabel dan peralatan
listrik dalam posisi baik dan
layak pakai






































































Luka sayat 2 3 6 Medium Memakai safety gloves
Stoper kurang
kuat
Remuk pada kaki 3 3 9 Medium Perhatikan posisi kaki, pastikan
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Dari hasil identifikasi bahaya dan penilaian risiko pada tebel di atas dapat
diketahui bahwa tingkat risiko dari masing-masing potensi bahaya pada
pengoperasian mesin adalah sebagai berikut:
1. Medium (sedang)
Perlu tindakan untuk mengurangi risiko, tetapi biaya pencegahan yang
diperlukan perlu diperhitungkan dengan teliti dan dibatasi. Pengukuran
pengurangan resiko perlu diterapkan dengan baik dan benar. Dari tabel dapat
diketahui yang memiliki tingkat risiko sedang adalah :
a. Tertimpa material pada saat pengoperasian mesin Double Action.
b. Kejatuhan material, terjepit, ledakan dan tersengat panas, terpukul dan
kejatuhan hammer pada saat pengoperasian Blender pemanas.
c. Terjepit mesin potong dan terlempar material pada saat pengoperasian
mesin Bending CNC WE 67 K.
d. Percikan api, tergores dan terpotong pada saat pengoperasian mesin
Portable Grinding.
e. Tergores, terpukul, terjepit, tertimpa, kejatuhan, dan terpotong pada saat
pengoperasian mesin Crank Press.
f. Kejatuhan, tersayat, tergores, terluka, terkena scrap pada saat
pengoperasian mesin bor vertikal.
g. Kejutan listrik, terpercik api dan tertusuk pada saat pengoperasian Las Tig/
Mig.
h. Tertimpa material, terpukul, kejatuhan, dan tergores pada saat
pengoperasian mesin Hydraulic Horisontal.
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i. Terpeleset, terjatuh, terbentur, dan terjepit pada saat pengoperasian mesin
Bend Saw.
j. Terjepit, terpukul, tergores dan kejatuhan material pada saat pengoperasian
mesin Hydraulic Press.
k. Ledakan pada saat pengoperasiaan mesin Portable Grinding.
l. Ledakan pada saat pengoperasian mesin Las Tig / Mig.
2. Low (Rendah)
Pengendalian Tambahan tidak diperlukan. Hal yang perlu diperhatikan
adalah jalan keluar yang lebih menghemat biaya atau peningkatan yang tidak
memerlukan biaya tambahan besar. Pemantauan diperlukan untuk
memastikan bahwa pengendalian dipelihara dan diterapkan dengan baik dan
benar. Dari tabel dapat diketahui yang memiliki tingkat risiko rendah adalah :
a. Terjepit, tergores dan material rusak pada saat pengoperasian mesin
Double Action.
b. Terpeleset dan tersandung pada saat mengoperasikan blender pemanas.
c. Kejutan listrik, terjatuh, terpercik pelumas, terpeleset, terbentur,
tersandung, dan tertimpa material pada saat pengoperasian mesin Bending
CNC WE 67 K.
d. Tergores, terjepit, terpotong dan tersandung selang pada saat
pengoperasian mesin Portable Grinding.
e. Kejutan listrik pada saat mengoperasikan mesin Crank Press.
f. Tersandung pada saat mengoperasikan mesin Las Tig/ Mig.
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g. Kejutan listrik dan terjepit pada saat pengoperasian mesin Hydraulic
Horisontal.
h. Kejutan listrik dan terbentur pada saat pengoperasian mesin Bend Saw.
i. Kejutan listrik dan terpeleset pada saat pengoperasian mesin Hydraulic
Press.
B. Pembahasan
Identifikasi bahaya dan penilaian risiko yang telah dilakukan
digunakan untuk dasar perencanaan program pengendalian kecelakaan di unit
Pengerjaan Plat (PPL) terutama pada sepuluh mesin yang telah di identifikasi
bahayanya dan dilakukan penilaian risiko serta upaya pengendalian yang
dapat diterapkan . Pengendalian risiko yang dilakukan di PT. INKA (Persero)
adalah dengan pendekatan Short Time Gain, yaitu pengendalian berorientasi
jangka pendek dan bersifat temporary atau sementara. Pendekatan ini
diimplementasikan selama pengendalian yang lebih permanen belum dapat
diterapkan, pilihan pengendalian risiko ini dimulai dari alat pelindung diri
kemudian diusahakan keatas sampai pada eliminasi.
Dalam Peraturan Menteri Tenaga Kerja Nomor : PER 05 / Men / 1996
tentang Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja pada lampiran
1 Pedoman Penerapan sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja
pada poin 3.3 yaitu identifikasi sumber bahaya, penilaian, dan pengendalian
risiko. Sumber bahaya yang teridentifikasi harus dinilai untuk menentukan
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tingkat risiko yang merupakan tolok ukur kemungkinan terjadinya kecelakaan
dan penyakit akibat kerja.
Setelah melakukan penilaian risiko maka dapat diketahui bahwa
tingkat kecelakaan yang ada pada sepuluh mesin di unit Pengerjaan Plat
(PPL) adalah sedang dengan 29 macam potensi bahaya dengan tingkat risiko
sedang dan 17 macam potensi bahaya dengan tingkat risiko rendah.
Pengendalian yang sudah dilakukan Departemen Kesehatan Kerja
Keselamatan Kerja dan Lingkungan Hidup (K3LH) PT. INKA (Persero)
Madiun sebagai upaya pencegahan kecelakaan kerja antara lain :
1. Melakukan safety talk dan juga apel pagi setiap hari sebelum memulai
pekerjaan/ aktifitas.
2. Adanya house keeping dengan penerapan 5R disetiap unit kerja, meliputi:
a. Ringkas yaitu membuang barang yang tidak diperlukan.
b. Resik yaitu memperbaiki tempat penyimpanan.
c. Rapi yaitu mengatur prosedur kebersihan.
d. Rawat yaitu mempertahankan tempat yang baik.
e. Rajin yaitu pengendalian visual di tempat kerja.
3. Adanya pengawasan penerapan K3 disetiap shift oleh pekerja organik.
4. Review prosedur kerja melalui JSA (Job Safety Analisis)
5. Adanya shift kerja.
6. Pemasangan tanda atau rambu peringatan pada setiap tempat yang
mempunyai risiko bahaya.
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7. Penggairahan dengan pemasangan poster-poster pada tempat kerja agar
para pekerja selalu ingat akan bahaya yang ditimbulkan setiap kali tidak
bekerja sesuai prosedur atau keselamatan.
8. Penggunaan APD yang sesuai di tempat kerja, APD yang sesuai di unit
Pengerjaan Plat (PPL) adalah safety shoes, safety gloves, safety googles,
ear plug, masker dan tameng wajah.
9. Penyediaan P3K di tempat kerja walaupun belum sempurna, karena
sebagian kotak P3K pada unit kerja isinya belum lengkap.
10. Adanya Poliklinik INKA sebagai klinik pertolongan pertama jika terjadi
kecelakaan untuk kemudian apabila parah dirujuk ke RS provinsi dr.
Soedono Madiun, Jawa Timur.
11. Prosedur menghadapi keadaan darurat dan juga rambu-rambu evakuasi.
12. Adanya WI (work Instruction) untuk instruksi kerja yang benar dan aman
sesuai prosedur.
13. Selalu diadakan pengawasan tertib K3 dan pemakaian APD, terdapat 3
kali teguran, dan yang terakhir adalah sanksi pengeluaran, apabila ada
kecelakaan kerja diakibatkan karena kelalaian tidak mengenakan APD
maka sanksi dapat berupa pengeluaran pekerja, namun biaya pengobatan
tetap ditanggung oleh PT. INKA (Persero).
Tindakan pengendalian yang telah dilakukan PT. INKA (Persero)
madiun telah sesuai dengan Permanaker Per 05/ MEN/ 1996 tentang Sistem
Keselamatan dan Kesehatan Kerja yaitu bagian dari manajemen secara
keseluruhan yang meliputi struktur organisasi, perencanaan, tanggung jawab,
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pelaksanaan, prosedur, proses dan sumber daya yang dibutuhkan bagi
pengembangan, penerapan, pencapaian, pengkajian, pemeliharaan, kebijakan
keselamatan dan kesehatan kerja, dalam rangka pengendalian risiko yang
berkaitan dengan kegiatan kerja guna terciptanya tempat kerja yang aman,
efisien, dan produktif.

















































Dari hasil pengamatan yang sudah dilakukan, maka penulis
mengambil kesimpulan sebagai berikut :
1. PT. INKA (Persero) madiun telah menerapkan sistem menejemen resiko
sesuai dengan Permenaker Nomor Per 05 / MEN / 1996 tentang Sistem
Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3).
2. Evaluasi risiko dilakukan dengan menganalisa matriks antara dampak
yang ditimbulkan oleh bahaya tersebut dan peluang terhadap terjadinya
risiko, sehingga dapat diketahui prioritas tindak lanjut untuk mengurangi
dampak yang diperlukan.
3. Dari penilaian tingkat risiko tersebut dapat diketahui bahwa unit
Pengerjaan Plat (PPL) sebagian besar memiliki tingkat risiko rendah dan
sedang.
4. Adapun tindakan pengendalian yang telah dilakukan di PT. INKA
(Persero) Madiun adalah : melakukan safety talk dan apel pagi setiap
hari, adanya house keeping dengan penerapan 5R, adanya shift kerja,
pengawasan penerapan pelaksanaan K3 disetiap unit dan setiap shift,
review prosedur kerja melalui JSA (Job Safety Analisis), pemasangan
tanda atau rambu di tempat yang mamiliki potensi bahaya, penggairahan
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dan pemasangan poster-poster pada tempat kerja, penggunaan APD yang
sesuai tempat kerja, pemberian sanksi bagi yang tidak patuh pada
peraturan K3 dan ketertiban pemakaian APD, penyediaan P3K ditempat
kerja, adanya WI (Work Instruction), Polinka sebagai klinik pertolongan
pertama dan penyediaan rumah sakit rujukan, dan juga prosedur
menghadapi keadaan darurat dan bencana.
B. SARAN
1. Sebaiknya disusun penjadwalan secara rutin untuk pengawasan
pemakaian APD para pekerja oleh staf K3LH terutama untuk
kelengkapannya.
2. Sebaiknya pemeriksaan berkala alat kerja dan tempat kerja sebelum dan
sesudah bekerja perlu ditingkatkan untuk mengetahui peralatan yang
layak pakai dan tidak.
3. Sebaiknya inspeksi berkala perlu digalakkan oleh departemen K3LH agar
menyentuh kesemua elemen pekerja.
4. Sebaiknya kotak P3K lebih dilengkapi lagi isinya, supaya pada waktu
diperlukan dapat digunakan sebagaimana mestinya.
5. Diadakan penyuluhan dan pelatihan kepada seluruh pekerja, jadi tidak
hanya pekerja organik namun juga pekerja kontrak.
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